



UItrasonic Burnishing By A Lathe & Carbide Tools 
Toshio TESHlMA， Y oshiaki KOMURA & Kδichi T AMAMURA 
(Received Oct. 15， 1969) 
Burnishing is work shop method， using a blunt smooth tool. for smoothing and 
polishing a rough surface by pressure and not by removing any part of the 
body. 1n the previous paper we reported the burnishing which was one of the 
most ecxpenditious methods of polishing. 
But the burnishing bya lathe is not always easy for the friction and work 
hardening characteristics. The authors tried to give to the burnishing tool the 
ultrasonic vibration， protecting the seizure and promoting the work deformation， 
and we named this working process the UL TRASONIC BURNISHING. 
The conditions for the ultrasonic burnishing process are not severer than 
those for the general burnishing process， and the mirror finish can be obtained 
easi1y for poor resistance materials to seizure as the stainless steel. But we 
should select the suitable conditions， to avoid the cross vibration of too1. 
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また振動噌1111，î}~ のコ ー ンおよびホーンは本iiJ f究 I Hに
凶2のような 寸法形状のものを設計製作して使用し
た。前力1J:の佐i"lIJI-J工具，担音波バニシングて具 (以
下 Ukとはこれをぷす)は共に 1回目l!合金チ ッフ P20を
使用した。 綻i"lIJllfてJ-l-:の形状は 00-60-60-60-
150 - 2.50 - 0でチッフア、 レーカ I;II'~ ( 立O . 8 -----l .2m rn，採さは
0.2--0.4mmの、ド'(j- ) Iうである O 一般にノ;ニシング U~ と
してはli~度が大でlírH摩耗性のよいもので， しかも |ー了|
物との税不LI力の小さいものがよ L、。ダイヤモンドはそ




T作物として炭点鋼S25 C ， S 35 C ， S 45 C ， S 55 
C，ステンレス鋼SU S27，銅， じ三l買手|札アル ミニ
ウムおよび鉛鉄 (約4%C) の作 50?丸体を山J日し
たo l 、ずれも素材のまま使用したが，とくに力1工脱化
の程度を調べるために炭素鋼S25C，S35Cは8700C，


















































































lF.a<t!I:¥;l'7Z:JI'Ir1 ~kh llt!í;:t*" '-'"粘度工 作 油|摩擦係数(油膜強さ It泊。C)
メカニツク 57¥ 0.101 3初旬川 107 cst 
メカニック?J!¥ 0.08¥ 380kg/mm2¥ 90 cst 10%オレイン酸 V.vUI VUV'''?f I """" I 
スピンドル油静60¥ -1 250kg/mm2¥ 12 cst 
サラダ油I 0.10) 250均川 73cst 
















発茶器出力 250 1I 
-ー0-一一一-0- 0.0188/0. 0ユ.8
-e一一ー イト 0.0375/0.0375 
---G一一ーベ砂- 0.075/0~075 























材質 s 35 C 
旋削速度 183 rr/rnin 
Ji:;r.，ク速度 117ロハ足立
発振器出力 250 W 
加工送 P北 0.07シ'0.075
-ー0-ー ベー)-A!:tfn，油骨60
-e一~Æt?F!L!面持 60 十ユo向レイシ 酸
@ー一一一{t-メカヨFク57
一・一一一・一刈ご')7ク 57 十 10%オレイシ~
φー一一一φーすラタ，治
-4!ド一一一....'f -ël~i古口Xl40
O 2 4 高 10 12 
押付け力 P kg 
(a) 
6 
材質 s 35 C 
旋削速度 1β6がばれ
Jにおグ速度 119 n〆:lln







e e 'f-!:凡油 GX140??
???????、??
O 2--4- 6 8 10 12 















































































































































材質 S 45 C 
旋削速度 181 m/min 
バごおグ速度 116 nYmin 
工作油 ~~fJL 泊哨60
加工送り比 0.075/0.075 
~ーーベト P= 2 kg旋削函あらさ H= 3.5 
-$-一一一一$-P=4kg H=3.7 
@ー一一一ー@ー P= 6 kg H = 5.8 
-・ト一一一・-P = 8 kg H = 4.6 
-<D-一一-<J:トー P=:工okg H = 5.3 
~トーー----e- P =12 kg H = 3.7 
ベトー-0-r = 3.3 rnm 
@ー一一一〈ト r= 5.0mm 
-・ト一一--tト-r = 33.2 rnm 
?????「??、?? ????
?
? ? 、 ? ?
??
o 125 250 375 日0
2 4 8 12 O 10 発振器出力 W
押付け力 P kg 
(a) 工具半径
図9 超音波出力
材質 855 C 4 材質 S 45 C 
旋削速度 186 nYmin 旋削速度 177 n〆min
月二:r./J速度 129 rv'min lヒf.io/ク速度 113 I〆'min
工作油 Ae;:，fJI，泊J#60 工作油 ;{tf'JI，泊11'60
発振f書簡pカ 250 W 発振務出力 250 W 
3r 
加工送比 0.075/0.075 -0-一一ー 。_ 0.075/0.0094 
..310 同h @ @ 0.075/0.0ユ883 一@一一@ー 0.075/0.0375
:t 
f〆 1叫4l2 8田0 今記Q k HTU • • 
0.075/0.075 
国ー




4Z岨F，コE 単ト!- 1 
。ー一一。一巳ゆ-Aかたき 4ミ
4雪占崎降F E内‘ • - 中心線平均あらさ
ト
U 
。ー 4 8 10 1 12 
5 6 7 8 9 10 1 12 
押付け力 P kg 
図10送り速度
















第 1 中心線平均あらさ Hα
パニシング 第2パニシング押付け力 Pz
押付け力 o kg I 3 kg I 6 kg 
O 
3 0.50μ 
6 0.50μ 0.95μl 
9 0.9μI 0叫 0.4日 0.35μ 







































































J~= V:/ク速度 119 r〆min
工作油 スピジFル油骨60
発振器出力 250 W 
加工送 P比 0.075/0.075 
一0-一一ー0- S 25 C 
~S 35 C 
-0--一一___ s斗5C 
• • S 55 C ?????「?
? ?


















るO これはうねりの発生とスティ ックスリ ップによる
ものである O ステンレス鋼のパニシングでは，前報で
述べたように工具を超音波振動させないとスティ ック







旋削速度 299 nv'min 
1¥コルク速度 120 n〆min
工作油 ;(e;:.， F A-油 ~60































? ? ? ? ?
? ?
? 、 ? ?
kg P 力け付押12 
kg P 力けfサー押 手同図15
ステン レス鋼|災13































• • 0.075/0.075 



































o 2 4 
l:s18 アノレミニウム





























ミ. 発 ru~ 出力 o w 






。一一丁-2 ~- 101112 





















































































































生させないためには， X具の 十~I'i ブJ 向の 1，(，j1 J性を高める必
要があるO しかし超高二波バ ニシングを行なうにはy也庁
r):振動l持1I，iのため細長いホーンの先端に l'I tを取付け
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